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© Verfahren zur Herstellung von Dekorpapier zur Verwendung bei der Herstellung von abriebfesten Laminaten 

(57) Ein Verfahren zur Herstellung von Dekorpapier zur Ver- 
wendung bei der Herstellung von abriebfesten Laminaten, 
bei dem ein viskoses abriebfeste Mineralbestandteile mit 
feiner TeilchengroSe aufweisendes Gemisch auf die Sicht- 
fiache eines Dekorbogens aufgebracht wird, ist dadurch 
gekennzeichnet, daS das Gemisch aus a) Melaminharz, b) 
a-Zellulose in einer Menge von 15-25 Gew.-^o und mit einer 
Faserlange von 10-40 jj.m, c) Korund a)s abriebfestem 
Mineral in einer Menge von 1-16 Gew.-% und einer Korngro- 
Se von 15-50 |±m, d) Additiven und e) Wasser unter 
intensiver Durchmischung so hergestellt wird, daB eine 
vorbestimmte Viskositat erreicht wird, und das Gemisch auf 
die Sichtseite des wenigstens in einem vorhergehenden 
Arbeitsschritt mit Harz getrankten und bis auf eine vorbe- 
stimmte Restfeuchte getrockneten Dekorbogens in einer 
solchen Menge aufgebracht wird, daB die Dicke dieser 
Beschichtung nach Erreichen der Endfeuchte 20-65 jim 
betragt, und das der so beschichtete Dekorbogen in wenig- 
stens einem weiteren Arbeitsschritt auf die Endfeuchte 
getrocknet wird, so daS ein Verfahren zur Herstellung von 
Dekorpapier zur Verwendung bei der Herstellung von abrieb- 
festen Laminaten bereitgestellt wird, das sich durch eine 
hohe Abriebfestigkeit unter Verwendung von relativ gerin- 
gen Mengen von abriebfesten Mineralien, bei hoher Klarheit 
sowie einem einfachen und preiswerten Herstellungsverfah- 
ren auszeichnet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von Dekorpapier zur Verwendung bet der Herstellung 
von abriebfesten Laminaten mit den Merkmalen des 
Oberbegriffs des Schutzanspruchs 1. 

Bedrucktes oder unbedrucktes unifarbenes Dekorpa- 
pier wird iiblicherweise mit reinem Melaminharz impra- 
gniert und spater mit Unterlagsfilmen, impragniert mit 
Phenolharzen oder anderen Harzen, zu Schichtstoffen 
zusammengepreBt, um ein dekoratives Laminat zu for- 
men. 

Um eine erhdhte Abriebfestigkeit der Oberflache zu 
erreichen, wird iiblicherweise ein Overlay aus melamin- 
getrankter a-Zellulose auf die Oberflache gelegt und 
zusammen mit den anderen Filmen verpreBt Ein sol- 
ches Overlay wird durchsichtig unter den PreBbedin- 
gungen. Dieses Overlay gibt dabei einen Anfangsabrieb 
von ungefahr 150 bis 250 Umdrehungen, gemessen mit 
einer genormten Vorrichtung (Taber-Abraser). Dieses 
Overlay kann dariiber hinaus auch einseitig mit Korund- 
pulver beschichtet sein, um Anfangsabriebe bis zu 8300 
Umdrehungen zu erreichen. Ein derartiges Verfahren ist 
aus der europaischen Patentschrift 0 329 154 bekannL 

Dabei ist es jedoch jeweils zunachst einmal notwen- 
dig f in einem gesonderten Verfahren ein derartiges 
Overlay herzustellen, in einem weiteren Verfahrens- 
schritt mit Korundpulver zu beschichten, um dann die so 
hergestellten Bahnen in einem weiteren Verfahrens- 
schritt auf dem Dekorbogen anzubringen. Dies hat er- 
hohte Herstellungs- und Lagerhaltungskosten zur Fol- 
ge. Dariiber hinaus steht das Korundpulver an der 
Oberflache an, so daB ein insgesamt rauher Eindruck 
der Oberflache entsteht und dariiber hinaus die Gefahr 
einer Beschadigung bzw. eines erhohten VerschleiBes 
der PreBwerkzeuge besteht. 

Diese Nachteile sollten dadurch beseitigt werden, daB 
entsprechend des im europaischen Patent 0 186 257 auf- 
gezeigten Verfahrens ein flussiges, warmehartbares Sat- 
tigungsharz und eine abriebfeste Zusammensetzung zur 
Beschichtung vorgesehen sind, wobei der Dekorbogen 
mit dem fliissigen Harz im wesentlichen gesattigt wird 
und die abriebfeste Zusammensetzung auf der Sichtfla- 
che in einer ultradunnen Schicht abgelagert wird. Da- 
durch kommt es jedoch ebenfalls dazu, daB das Korund 
aus der oberen Schicht hervorsteht, d. h., aus der zu 
benutzenden und sichtbaren Oberflache austritt und da- 
durch ein insgesamt rauher Eindruck entsteht. 

Hinzu kommt, daB dadurch die Gefahr einer Bescha- 
digung der in der Nachbehandlung eingesetzten Werk- 
zeuge sowie ein erhohter VerschleiB dieser Werkzeuge, 
insbesondere Pressen, besteht. Bei den zuvor genannten 
Techniken ist eine relativ hohe Korundmenge erforder- 
lich, um eine gewunschte Abriebfestigkeit zu erreichen, 
so daB dies Nachteile hinsichtlich der gewunschten 
Transparenz bzw. Klarheit der abriebfesten Oberflache 
mit sich bringt und der darunter befindliche Dekorbo- 
gen nicht in der gewunschten Deutlichkeit sichtbar wird. 

Aus der DE 28 58 182 C2 ist eine Dekorbahn zur Her- 
stellung von Dekorplatten hoher Abriebwiderstandsfa- 
higkeit mit einem Dekor auf einer als Substrat dienen- 
den Papierschicht bekannt, bei der eine uber dem Dekor 
angeordnete ultradunne abriebresistente Beschichtung 
vorgesehen ist, die ein abriebresistentes feinteiliges Mi- 
neral in einer ausreichenden Menge enthalt, um eine 
abriebresistente Schicht ohne Beeintrachtigung der 
Klarheit zu bilden und die dariiber hinaus ein Bindemit- 
tel fur dieses Material in einer zu dessen Bindung an der 
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Oberflache der Papierschicht ausreichenden Menge 
aufweist, wobei das Bindemittel mit hitzehartbarem zur 
Dekorplattenherstellung verwendetem Melamin-For- 
maldehyd- und/oder Polyesterharz vertraglich und fur 

5 diese Harze durchlassig ist. 

Bei einer derartigen Dekorbahn zur Herstellung von 
Dekorplatten liegen die abriebresistenten feinteiligen 
Mineralien jedoch an der Oberflache an, d. h. die Mine- 
ralien stehen teilweise aus der oberen Schicht hervor 

10 und verursachen dadurch zum einen eine nichtgewollte 
Rauhigkeit der Flache und zum anderen einen erhohten 
VerschleiB durch Beschadigung der zur Herstellung der 
Platten notwendigen Werkzeuge. Dariiber hinaus ist es 
erforderliche die abriebresistente Beschichtung in ei- 

15 nem separaten Arbeitsgang iiber dem Dekor anzuord- 
nen, so daB dies eine Verteuerung der Herstellung mit 
sich bringt. 

Aus der DE-OS 16 96 261 ist ein Verfahren zur Her- 
stellung von geharteten, Kunststoff enthaltenden Pa- 

20 pierdeckschichten auf Unterlagen, und Verbindung der 
hartbaren, kunststoffenthaltenden Papierdeckschichten 
mit den Unterlagen, insbesondere mit hartbaren Kunst- 
harzen impragnierten Faserstofftragern durch HeiBpr- 
essen bekannt, bei dem das Papier mit einem Gemisch 

25 eines hartbaren Harzes, insbesondere Melamin-Harz- 
stoff-Formaldehyd-Harz, und Pigment getrankt, danach 
getrocknet und danach mit einer Oberflachenauftrags- 
masse versehen wird, die aus einem gefarbten Melamin- 
harz, Pigment und Plastifizierungsmittel besteht unter 

30 Versehen der Ruckseite der Papierbahn mit einem Ver- 
leimungsauftrag aus einem hartbaren Harz, insbesonde- 
re Melaminharz, und Trocknen dieser Verleimungs- 
schicht und vorzugsweise der Pigmentauftragsschicht. 
Bei diesem Verfahren wird jedoch kein Weg aufge- 

35 zeigt, der ein Verfahren zur Herstellung von Dekorpa- 
pier zur Verwendung bei der Herstellung von abriebfe- 
sten Laminaten aufzeigt, insbesondere nicht die Mog- 
lichkeit, derartige abriebfeste Laminate mit gewollter 
auBerst glatter Oberflache herzustellen, d. h. einer kla- 

40 ren und hochabriebfesten Oberflache. Hier wird auch 
nur die Pigmentierung der Deckschicht beschrieben, 
nicht die Erzielung einer hoheren Abriebfestigkeit. 

Aus der DE-AS 21 07 091 ist ein mit Hartfullteilchen 
gefiilites Overlaypapier bekannt, bei dem im wesentli- 

45 chen alle Fullstoffteilchen in einer inneren Papierzone, 
die sich zwischen im wesentlichen fullstofffreien AuBen- 
zonen befindet, angeordnet sind. 

Auch damit wird kein Weg aufgezeigt, der es ermog- 
licht, eine glatte und dabei klare Oberflache zu erzeu- 

50 gen, vielmehr entsteht auch hier eine nichtgewollte rau- 
he Oberflache, insbesondere keine mit hoher Abriebfe- 
stigkeit 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zur Herstellung von Dekorpapier zur Ver- 
55 wendung bei der Herstellung von abriebfesten Lamina- 
ten bereitzustellen, bei dem sich das so hergestellte De- 
korpapier durch eine hohe Abriebfestigkeit unter Ver- 
wendung von relativ geringen Mengen von abriebfesten 
Mineralien, hohe Klarheit sowie ein einfaches und preis- 
60 wertes Herstellungsverfahren auszeichneL 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren zur Herstel- 
lung von Dekorpapier zur Verwendung bei der Herstel- 
lung von abriebfesten Laminaten mit den Merkmalen 
des kennzeichnenden Teiles des Patentanspruchs 1 ge- 
es lost. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin- 
dung sind Gegenstand der Anspriiche 2 bis 9. 

Dadurch, daB das Gemisch aus Melaminharz, a-Zellu- 
lose in einer Menge von 15 bis 25 Gew.-% und mit einer 
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Faserlange von 10 bis 40 u,rn, Korund als abriebfestem 
Mineral in einer Menge von 1 bis 16 Gew.-% und einer 
KorngroBe von 15 bis 50um, Additiven und Wasser 
unter intensiver Durchmischung so hergestellt wird, daB 
eine vorbestimrnte Viskositat erreicht wird und das Ge- 
rnisch auf die Sichtseite des wenigstens in einem vorher- 
gehenden Arbeitsschritt mit Harz getrankten und bis 
auf eine vorbestimrnte Restfeuchte getrockneten De- 
korbogens in einer solchen Menge aufgebracht wird, 
daB die Dicke dieser Beschichtung nach Erreichen der 
Endfeuchte 20 bis 65 u.m betragt, und daB der so be- 
schichtete Dekorbogen in wenigstens einem weiteren 
Arbeitsschritt auf die Endfeuchte getrocknet wird, wird 
ein Verfahren bereitgestellt, mit dem ein Dekorpapier 
geschaffen wird, das sich durch eine abriebfeste Ober- 
flache auszeichnet, ohne daB ein vorgefertigtes Overlay 
durch Verpressen aufgebracht wurde. 

Vielmehr ermoglicht dieses Verfahren die Benutzung 
ublicher Maschinen zum Tranken des Dekorpapiers mit 
einer Unterbrechung im Trockenkanal, wobei in dieser 
Sektion dann eine iibliche Vorrichtung angeordnet ist, 
die das flussige Gernisch auf die zu beschichtende Ober- 
flache auftragt. 

Das abriebfeste Mineral wird dabei im Gernisch di- 
spergiert und an die Fasern der a-Zeliulose fixiert. Es 
entsteht ein Harzgemisch mit deutlich erhohter Viskosi- 
tat gegenuber dem normalen Meiaminharz. 

Das Mineral ist bereits im Gernisch homogen in der 
gesamten Dispersion verteilt und damit nach dem Auf- 
trag auf die zu schiitzende Oberflache ebenfalls in dieser 
Schicht homogen verteilt, so daB eine hohe Abriebfe- 
stigkeit erzielt wird ; ohne daB das Mineral aus der 
Schicht hinausragt oder aber eine nicht gewollte rauhe 
Oberflache entsteht, die zudem noch die Gefahr in sich 



Drahtstarke von 0,8 bis 2 mm aufgebracht, d. h, mittels 
eines sog. "Meyer Bar" so erlaubt dies den Auftrag von 
80 bis 200 g/m 2 des fliissigen Harzgemisches, je nach zu 
erzielenden Abriebwerten. 

Wird das Gernisch mittels eines Reverse-coating-Sy- 
stems aufgetragen, so wird auch hier auf ein bewahrtes 
System zuruckgegriffen, das sich durch eine hohe Zu- 
verlassigkeit auszeichnet. 

Wird das Gernisch mittels einer Rasterwalze aufge- 
bracht, so ist es daruber hinaus moglich, diese Raster- 
walze mit einer fCeramikoberflache auszustatten, urn so 
eine Auftragsmoglichkeit zu erhalten, die sich durch ge- 
ringen VerschieiB auszeichnet. 

Durch die homogene Verteilung des Minerals in der 
abriebfesten Schicht ist es moglich, mit relativ wenig 
abriebfestem Mineral ein HochstmaB an Abriebfestig- 
keit zu erzielen, d. h., es wird weniger Korundpulver als 
im Stand derTechnik benotigt, urn die gleichen Abrieb- 
festigkeiten zu erzielen. 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren wird insge- 
samt sichergestellt, daB das im Gernisch befindliche 
Harz, d. h., das Oberflachenmelaminharz, nicht mehr in 
den Dekorbogen, d. h. das Papier, und durch das Papier 
in den Trager penetriert, sondern vielmehr an der Ober- 
flache, d. h., die Schicht bildend, verbleibt. 

Es bleibt somit eine relativ dicke Harzschicht in dem 
fertigen Produkt tiber der eigentiichen dekortragenden 
Papieroberflache, so daB das im Gernisch befindliche 
Mineral Korundpulver an der Oberflache nicht zu spli- 
30 ren ist und dadurch eine glatte Oberflache entsteht. 

Daruber hinaus ist nur eine relativ geringe Korund- 
menge zur Erreichung der abriebfesten Oberflachen 
vonnoten. 

Es wird ein Verfahren zur Herstellung eines Dekor- 
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bergen wurde, bei der weiteren Verarbeitung des so 35 papiers geschaffen, das sich durch hohe Abriebfestigke 



geschaffenen Dekorpapiers die Werkzeuge zu bescha- 
digen bzw. einen erhohten VerschieiB zu verursachen. 

Wird das Gernisch unter intensiver Ruhrbewegung 
hergestellt, so wird hier auf eine einfache aber wir- 
kungsvolle Technik zuruckgegriffen. 

Wird das Gernisch in einer Menge aufgetragen, die 
eine auf der Oberflache des Dekorbogens verbleibende 
trockene Harzmenge von 30 bis 130 g/m 2 gewahrieistet, 
so wird dadurch eine insgesamt glatte Oberflache er- 
zeugt. 

Wird das Gernisch in einer Menge von 80 bis 200 g/m 2 
flussig aufgetragen, so entsteht dadurch eine relativ dik- 
ke abriebfeste Schicht, die sicherstellt, daB das hierin 
befindliche abriebfeste Mineral Korund nicht aus- 
schlieBlich an der Oberflache zu finden ist, sondern 
der Mehrzahl innerhalb der Schicht plaziert ist. 

Wird das unter intensiver Durchmischung hergestell- 
te Gernisch auf der Sichtseite des in einem ersten Impra- 
gnierbad mit zu einem Feststoffgehalt von 42 bis 52%, 
bezogen auf das Gesarntgewicht des trockenen Dekor- 
bogens, melaminharzgetrankten und in einer ersten 
Sektion eines Trockenkanals bis zu einer Restfeuchte 
von 13 bis 25% Feuchtigkeit getrockneten Dekorpa- 
piers aufgetragen, wobei der Auftrag in einer den Trok- 
kenkanal unterbrechenden Sektion vorgenommen wird, 
und wird der so beschichtete Dekorbogen in einem 
zweiten Abschnitt des Trockenkanals auf eine End- 
feuchte von 3,5 bis 7% getrocknet, so wird dadurch ein 
Verfahren bereitgestellt, das ein HochstmaB an Abrieb- 
festigkeit bei gleichzeitig zu erreichender holier Klar- 
heit der abriebfesten Schicht und geringen Herstel- 
lungskosten gewahrieistet. 

Wird das Gernisch mittels eines Drahtrakels mit einer 
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bei gleichzeitig glatter Oberflache auszeichnet, da das 
abriebfeste harte Mineral homogen in der abriebfesten 
Oberflache verteilt ist. 

Das so hergestellte Dekorpapier kann dabei ublichen 
Weiterverarbeitungsvorgangen zugefiihrt werden, d. h., 
das Produkt kann dann in ublicher Weise zu einem La- 
minat verpreBt werden oder aber auch im Falle der 
Direktbeschichtung von Holzwerkstoffen auf die Ober- 
flache derselben, z. B. in Kurztaktpressen, verbracht 
werden. 

Denkbar ist jedoch auch jegliche andere Verwen- 
dung, d. h„ z. B. das Aufbringen auf Papier oder Kunst- 
stoffe. 

Im Qbrigen kann die abriebfeste Oberflache auch in 
anderen Bereichen verwandt werden, bei denen eine 
abriebfeste Oberflache vonnoten ist, d. h., auBerhalb des 
Dekorpapierbereichs. 

In der Zeichnung Fig. 1 ist ein mit dem erfindungsge- 
maBen Dekorpapier beschichteter Holzwerkstoff ent- 
sprechend eines ersten Ausfuhrungsbeispieies im 
Schnitt dargestellt 

Wie aus Fig. 1 zu ersehen, besteht das erfindungsge- 
maBe Dekorpapier (1) in dem hier vorliegenden Ausfiih- 
rungsbeispiel aus einem Tragerpapier (2), d. h. einem 
bedruckten Dekorbogen, der an seiner Oberflache (3) 
bedruckt ist und im Qbrigen impragniert ist mit 
42 — 52% des Gewichtes (Papier plus Harz) mit Melam- 
inharz. 

Daruber hinaus ist auf der bedruckten Oberflache (3) 
ein erfindungsgemaBes abriebfestes Gernisch, d. h. eine 
abriebfeste Oberflachenbeschichtung (4), angeordnet. 

Bei dem bedruckten Papier kann es sich dabei um 
einen ublichen, zur Dekorpapierherstellung benutzten 
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bedruckten oder unbedruckten oder unifarbenen oder 
mehrfarbigen Dekorbogen (2) handeln, der in ubiicher 
Art und Weise hergestellt werden kann, d. h M z. B., wie 
oben beschrieben, mit reinem Melaminharz impragniert 
sein kann und spater mit entsprechenden Unterlagsfil- 5 
men, impragniert mit Phenolharzen oder anderen Har- 
zen, zu Schichtstoffen zusammengepreSt werden kann, 
urn mit der aufgebrachten abriebfesten Oberflache z. B. 
direkt auf einen Holzwerkstoff als Beschichtung aufge- 
bracht zu werden. 10 

Daruber hinaus ist es jedoch ebenso denkbar, das 
zuvor beschriebene Papier (2) nebst der darauf ange- 
brachten abriebfesten Oberflachenbeschichtung (4) in 
ubiicher Weise zu einem Laminat zu verpressen* 

Es ist nach dem erfindungsgemaBen Verfahren nicht 15 
notwendig, eine separate Auflageschicht zur Erreichung 
einer erhohten Abriebfestigkeit auf das Dekorpapier (1) 
durch Verpressen auf zulegen, d. h., ein sog. Overlay, das 
aus Melamin getrankter a-Zellulose bestehen kann und 
auf die Oberflache aufgelegt werden muB, um dann zu- 20 
sammen mit den anderen Filmen verpreBt zu werden. 

Entsprechend des erfindungsgemaBen Verfahrens, 
das hier anhand einzelner Verfahrensabschnitte sche- 
matisch dargestellt werden soli, wird in einem ersten 
[mpragnierbad der Dekorbogen (2) mit normalem Me- 25 
laminharz getrankt zu einem Feststoffgehalt von vor- 
zugsweise 42 bis 52%, bezogen auf das Gesamtgewicht 
des trockenen Produktes, d. h. des Tragerpapiers (2). 

Dieser Film wird dann in einem weiteren Verfahrens- 
schritt in einer ersten Sektion eines ublichen Trockenk- 30 
anals, vorteilhafterweise bis zu einer Restfeuchte von 13 
bis 25%, getrocknet. 

In einem weiteren Verfahrensschritt wird dann die 
abriebfeste Oberflachenbeschichtung (4) bestehend aus 
dem nachstehend beschriebenen erfindungsgemaBen 35 
Gemisch, aufgebracht. 

Vorteilhafterweise kann dies ebenfalls innerhalb des 
Bereiches des Trockenkanals geschehen, wobei dies 
dann in einem Abschnitt geschieht, in dem der Trock- 
nungsvorgang zu unterbrechen ist und eine geeignete 40 
Vorrichtung zur Auftragung des erfindungsgemaBen 
Gemisches vorgesehen ist. 

Diese Auftragsvorrichtung kann z. B. ein sog. "Meyer 
Bar" sein, mit einer Drahtstarke von 0,8 bis 2 mm. Ein 
derartiges Drahtrakel erlaubt den Auftrag von z. B. 80 45 
bis 200 g/m 2 des erfindungsgemaBen Gemisches. 

Die zu erzielende Auftragsmenge hangt dabei von 
den gewunschten Abriebwerten ab. 

Es ist allerdings ebenso denkbar, ein anderes System 
zum Auftrag des erfindungsgemaBen Gemisches zu ver- 50 
wenden, d. h,, z. B. auch ein sog. "Reverse-coating Sy- 
stem" oder eine entsprechende Rasterwalze. 

Bei Verwendung der Rasterwalze kann diese z. B. mit 
einer Keramikoberflache ausgestattet sein, um einen 
vorzeitigen VerschleiB zu vermeiden. 55 

Das erfindungsgemaBe Gemisch besteht hier aus ei- 
nem fliissigen Harzgemisch, d. h., dieses modifizierte 
Harz besteht aus Melaminharz mit Additiven, wie sie 
ublicherweise benutzt werden, wie z. 3. Harter, Netz- 
mittel, Trennmittel und Wasser. 60 

Zusatzlich wird erfindungsgemaB a-Zellulose in einer 
Menge von 15 bis 25% Gewichtsprozent des fliissigen 
Gemisches (4) und mit einer Faserlange von 10 bis 
40 urn Lange zugegeben, wobei durch Zusatz von Was- 
ser dabei eine Viskositat des Gemisches von vorteilhaf- 65 
terweise 15 bis 80 mPas eingestellt wird. 

Desweiteren wird ein Korundpulver mit einer Korn- 
groBe von 15 bis 50 p.m in einer Menge von vorteilhaf- 
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terweise 2 — 30 Gew.-%, bezogen auf die Oberflachen- 
beschichtung (4) bei einer Endfeuchte von 3,5— 7%, je 
nach gewunschter Hone des Anfangsabriebs, zugege- 
ben. 

Bezogen auf das fliissige Gemisch wird Korundpulver 
vorteilhafterweise in einer Menge von 1 — 16% Ge- 
wichtsprozent, je nach gewunschter Hone des Anfangs- 
abriebs, zugegeben. 

Bei einem gewunschten Anfangsabrieb von z. B. uber 
6000 Umdrehungen werden etwa 16 Gewichtsprozent 
Korundpulver hinzugegeben. 

Mit dem erfindungsgemaBen Gemisch sowie dem er- 
findungsgemaBen Verfahren zur Aufbringung des Ge- 
misches ist es mogiich, Anfangsabnebe, d. h., erste Ab- 
riebserscheinungen, bei Umdrehungen von 0 bis 12.000 
Umdrehungen, je nach Anteil des Korundpulvers, zu 
erreichen. 

Bei der Herstellung des Gemisches wird dieses inten- 
siv verruhrt, um das spezifisch schwere Korundpulver 
gut zu dispergieren und an die Fasern der a-Zellulose zu 
fixieren. Es entsteht dadurch ein Harzgemisch mit deut- 
lich erhohter Viskositat gegeniiber dem normalen Me- 
laminharz. 

Das erfindungsgemaBe Harzgemisch weist vorzugs- 
weise einen Feststoffgehalt von 45 bis 55 Gew.-% vor 
Aufbringen auf die Oberflache auf. 

Das erfindungsgemaBe Gemisch verbieibt dabei na- 
hezu vollstandig auf dem aufgebrachten Untergrund in 
einer relativ dicken Schicht, d. h., der Oberflache (3) des 
Dekorbogens, wobei die Menge des trockenen Harzes 
des Gemisches auf der Oberflache (3) gehaiten wird und 
vorteilhafterweise 30 bis 130 g/m 2 betragt. 

Bei einem spezifischen Gewicht von ca. 1,35 g/cm 3 
resultiert eine Schichtdicke der Harzoberflache iiber 
den Fasern des Dekorbogens, d. h. der Oberflache (3), 
von 20 bis 65 am. 

Im AnschluB an die das erfindungsgemaBe Gemisch 
auftragende Arbeitsstation wird dann der mit dem Ge- 
misch beschichtete Film bzw. Dekorbogen (2) in einem 
weiteren Arbeitsschritt, d. h., im zweiten Trockenschritt 
auf eine Endfeuchte von vorzugsweise 3,5 bis 7% ge- 
trocknet und kann dann der weiteren LaminathersteU 
lung zugefuhrt werden. 

Ublicherweise wird dieser Film (1), cL h. t der so be- 
schichtete Dekorbogen (2), dann zu einem Laminat ver- 
preBt oder im Falle einer Direktbeschichtung von Holz- 
werkstoffen auf die Oberflache des Holzwerkstoffes in 
z. B. Kurztaktpressen, aufgebracht. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Dekorpapier zur 
Verwendung bei der Herstellung von abriebfesten 
Laminaten, bei dem ein viskoses, abriebfeste Mine- 
ralbestandteile mit feiner TeilchengroBe aufwei- 
sendes Gemisch auf die Sichtflache eines Dekorbo- 
gens aufgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Gemisch aus 

a) Melaminharz, 

b) a-Zellulose in einer Menge von 
15 — 25 Gew.-% und mit einer Faserlange von 
10—40 jim, 

c) Korund als abriebfestem Mineral in einer 
Menge von 1 — 16 Gew.-% und einer Korngro- 
Be von 15 — 50 jxm, 

d) Additiven und 

e) Wasser 

unter intenstver Durchmischung so hergestellt 
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wird, daB eine vorbestimmte Viskositat erreicht 
wird, und das Gemisch auf die Sichtseite des wenig- 
stens in einem vorhergehenden Arbeitsschritt mit 
Harz getrankten und bis auf eine vorbestimmte 
Restfeuchie getrockneten Dekorbogens in einer 5 
solchen Menge aufgebracht wird, daB die Dicke 
dieser Beschichtung nach Erreichen der Endfeuch- 
te 20—65 urn betragt, und daB der so beschichtete 
Dekorbogen in wenigstens einem weiteren Ar- 
behsschritt auf die Endfeuchte getrocknet wird. 10 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Additive wenigstens Harter, Netz- 
mittel und Trennmittel eingesetzt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Gemisch unter intensiver 15 
Ruhrbewegung hergestelit wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gemisch in einer 
Menge von 80 bis 200 g/m 2 aufgetragen wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gemisch in einer 
Menge aufgetragen wird, die eine auf der Oberfla- 
che des Dekorbogens verbleibende trockende 
Harzmenge von 30 bis 130 g/m 2 gewahrleistet. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB das unter intensiver 
Durchmischung hergesteiite Gemisch auf der 
Sichtseite des in einem Impragnierbad mit zu einem 
Feststoffgehait von 42 bis 52%, bezogen auf das 
Gesamtgewicht des trockenen Dekorbogens, me- 30 
laminharzgetrankten und in einer ersten Sektion 
eines Trockenkanals bis zu einer Restfeuchte von 

13 bis 25% Feuchtigkeit getrockneten Dekorpa- 
piers aufgetragen wird, wobei der Auftrag in einer 
denTrockenkanal unterbrechenden Sektion vorge- 35 
nommen wird, und daB der so beschichtete Dekor- 
bogen in einem zweiten Abschnitt des Trockenkan- 
als auf eine Endfeuchte von 3,5 bis 7% getrocknet 
wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 40 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gemisch mittels 
eines Drahtrakels mit einer Drahtstarke von 0,8 bis 

2 mm aufgebracht wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gemisch mittels 45 
eines Reverse-coating-Systems aufgetragen wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gemisch mittels 
einer Rasterwalze aufgebracht wird. 
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